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(57) Drehkranzeinheit für ein Profilbearbeitungszen-
trum und Verfahren zum Bearbeiten von Profilen.

Die Erfindung betrifft eine Drehkranzeinheit für ein
Profilbearbeitungszentrum mit einem um eine Drehach-
se drehbaren Drehkranz, wobei wenigstens ein Bearbei-

tungswerkzeug an dem Drehkranz angeordnet und eine
Werkstückauflage für ein zu bearbeitendes Profil im Be-
reich des Drehkranzes vorgesehen ist. Das wenigstens
eine Bearbeitungswerkzeug ist als Sägeaggregat aus-
gebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Drehkranzeinheit für
ein Profilbearbeitungszentrum mit einem um eine Dreh-
achse drehbaren Drehkranz, wobei wenigstens ein Be-
arbeitungswerkzeug an dem Drehkranz angeordnet und
eine Werkstückauflage für ein zu bearbeitendes Profil im
Bereich des Drehkranzes vorgesehen ist.
[0002] Aus der europäischen Patentschrift EP 2 070
649 B1 ist ein Profilbearbeitungszentrum mit einer Dreh-
kranzeinheit mit mehreren Bearbeitungswerkzeugen be-
kannt. Drehkranzeinheiten ermöglichen zahlreiche un-
terschiedliche Bearbeitungsvorgänge an einer einzigen
Bearbeitungsstation.
[0003] Aus der europäischen Offenlegungsschrift DE
10 2005 011 325 A1 ist eine Gehrungssäge bekannt, die
ein an einem Kreisring angeordnetes Sägeaggregat auf-
weist. Entlang diesem Kreisring kann das Sägeaggregat
um einen Winkel von etwa 270° um ein zu bearbeitendes
Profil herumgeschwenkt werden. Der Kreisring selbst ist
in seinem unteren Bereich mit einem Fuß versehen und
kann insgesamt in einer Ebene senkrecht zu seiner Mit-
telachse verschoben werden. Ein Sägeblatt des Säge-
aggregats ist um eine Schwenkachse verdrehbar, die
stets radial zu dem Kreisring angeordnet ist.
[0004] Mit der Erfindung soll eine Drehkranzeinheit für
ein Profilbearbeitungszentrum verbessert werden.
[0005] Erfindungsgemäß ist hierzu eine Drehkranzein-
heit für ein Profilbearbeitungszentrum mit einem um eine
Drehachse drehbaren Drehkranz vorgesehen, wobei we-
nigstens ein Bearbeitungswerkzeug an dem Drehkranz
angeordnet und eine Werkstückauflage für ein zu bear-
beitendes Profil im Bereich des Drehkranzes vorgesehen
ist, bei der das wenigstens eine Bearbeitungswerkzeug
ein Sägeaggregat ist.
[0006] Die Anordnung eines Sägeaggregats an einer
im Wesentlichen konventionellen Drehkranzeinheit er-
möglicht es, die Drehkranzeinheit äußerst flexibel einzu-
setzen, da auch Bearbeitungsvorgänge mit der Dreh-
kranzeinheit selbst durchgeführt werden können, die üb-
licherweise durch separate Sägen durchgeführt werden
müssen. Die Anordnung des Sägeaggregats an einem
drehbaren Drehkranz ermöglicht es, ein Profil allseitig
mit dem Sägeaggregat zu bearbeiten. Dies schafft neue
Möglichkeiten bei der Bearbeitung und kann insbeson-
dere auch komplizierte Bearbeitungsvorgänge an Profi-
len erheblich beschleunigen. Eine Drehachse des Dreh-
kranzes liegt vorteilhafterweise parallel zu einer Mittel-
längsachse des zu bearbeitenden Profils und auch par-
allel zu einer Durchlaufrichtung des Profils durch den
Drehkranz. Vorteilhafterweise ist der Drehkranz selbst in
X- und Y-Richtung verschiebbar, also in einer Ebene, die
senkrecht zur Drehachse und zur Durchlaufrichtung des
zu bearbeitenden Profils durch die Drehkranzeinheit
liegt.
[0007] In Weiterbildung der Erfindung weist das Säge-
aggregat einen Sägekopf mit einem am Sägekopf gela-
gerten drehbaren Sägeblatt auf, wobei der Sägekopf um

eine Schwenkachse relativ zum Drehkranz verschwenk-
bar ist und wobei die Schwenkachse wenigstens wäh-
rend einer Sägebearbeitung senkrecht zu einer Drehach-
se des Drehkranzes angeordnet ist.
[0008] Das Vorsehen einer Schwenkachse für das Sä-
geblatt senkrecht zu einer Drehachse des Drehkranzes
ermöglicht es, ein Profil unter einem im Wesentlichen
beliebigen Winkel abzutrennen.
[0009] In Weiterbildung der Erfindung ist ein Sägeblatt
des Sägeaggregats relativ zu einer Werkstückauflage für
ein zu bearbeitendes Profil mittels einer Drehung des
Drehkranzes um wenigstens 360° verschwenkbar.
[0010] Auf diese Weise kann das Sägeblatt von allen
Seiten her in Richtung auf das zu bearbeitende Profil
zugestellt werden. Dies ermöglicht es mit der erfindungs-
gemäßen Drehkranzeinheit auch Bearbeitungen an dem
Profil durchzuführen, die an und für sich eine Drehung
des Profils erfordern, da sie beispielsweise auf der Un-
terseite des Profils vorgenommen werden sollen. Indem
solche Bearbeitungen mit dem Sägeaggregat in der
Drehkranzeinheit selbst vorgenommen werden können,
wird die für eine gewünschte Bearbeitung erforderliche
Zeit erheblich verkürzt. Auch kann eine höhere Präzision
beim Sägen erreicht werden, da das Profil zwischen zwei
Bearbeitungen nicht zu einer separaten Säge weiter
transportiert werden muss.
[0011] In Weiterbildung der Erfindung ist das Sägeag-
gregat so ausgebildet, dass das Sägeblatt in Durchlauf-
richtung eines zu bearbeitenden Profils gesehen vor ei-
ner Stirnseite des Profils anordenbar ist.
[0012] Auf diese Weise können auch Endbearbeitun-
gen oder stirnseitige Bearbeitungen des Profils vorge-
nommen werden, beispielsweise Ausklinkungen, spitz
auslaufende Stirnseiten und dergleichen. Da das Säge-
aggregat vorteilhafterweise um 360° um das Profil herum
verschwenkbar ist, kann eine Vielzahl auch komplizierter
Bearbeitungen mit der erfindungsgemäßen Drehkranz-
einheit durchgeführt werden.
[0013] In Weiterbildung der Erfindung ist das Sägeblatt
des Sägeaggregates relativ zu einer Ebene des Dreh-
kranzes in oder entgegen einer Durchlaufrichtung eines
zu bearbeitenden Profils versetzt angeordnet.
[0014] Auf diese Weise kann das Sägeblatt beispiels-
weise größer gewählt werden, als es der Durchlassbe-
reich der Drehkranzeinheit an und für sich erlauben wür-
de, so dass auch in Bezug auf den bearbeitbaren Profil-
querschnitt eine große Flexibilität bereitgestellt ist. Vor-
teilhafterweise ist das Sägeblatt in einer Durchlaufrich-
tung eines zu bearbeitenden Profils gesehen stromab-
wärts der Ebene des Drehkranzes angeordnet.
[0015] Auf diese Weise kann ein Sägevorgang, der in
der Regel stets als letzter Bearbeitungsvorgang, bei-
spielsweise nach dem Fräsen und Bohren, vorgenom-
men wird, auch bereits stromabwärts der Ebene des
Drehkranzes vorgenommen werden. Der Austransport
eines bearbeiteten Profiles ist dadurch schnell und pro-
blemlos möglich.
[0016] In Weiterbildung der Erfindung ist ein Profilgrei-
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fer oder Antriebsmittel vorgesehen, um ein zu bearbei-
tendes Profil während der Bearbeitung in oder entgegen
einer Durchlaufrichtung zu bewegen.
[0017] Die Antriebsmittel können beispielsweise an-
getriebene Rollen an einer Werkstückauflage sein, die
dann auch für den Austransport bearbeiteter Profile be-
nutzt werden können. Ein Profilgreifer, der an einem zu
bearbeitenden Profil stirnseitig angreift, ist vorteilhaft, um
eine hohe Bearbeitungspräzision zu erreichen. Bei-
spielsweise kann ein Profilgreifer, der an und für sich für
den Durchtransport eines zu bearbeitenden Profils vor-
gesehen ist, mit einem zusätzlichen, in Richtung der
Durchlaufrichtung bewegbaren Zusatzgreifer versehen
werden, mit dem dann eine Vorschubbewegung wäh-
rend der Bearbeitung mit sehr hoher Präzision möglich
ist. Eine entsprechende Anordnung ist in der deutschen
Patentanmeldung DE 10 2006 045 847.8 beschrieben,
deren Inhalt hiermit in die vorliegende Anmeldung auf-
genommen wird.
[0018] In Weiterbildung der Erfindung sind im Bereich
des Drehkranzes wenigstens zwei Werkstückauflagen
mit Spanneinrichtungen vorgesehen, wobei die Werk-
stückauflagen in und entgegen einer Durchlaufrichtung
verschiebbar sind.
[0019] Auf diese Weise können die Werkstückaufla-
gen dann, wenn für eine Bearbeitung mehr Platz benötigt
wird, beispielsweise auseinandergezogen werden oder
gleichsinnig bewegt werden. Beispielsweise kann ein
Profil mittels Bohrern und Fräsern im Bereich der Dreh-
kranzebene bearbeitet werden. Um das Profil dann als
letzten Bearbeitungsvorgang abzusägen, werden die
Werkstückauflagen zusammen mit dem zu bearbeiten-
den Profil in Durchlaufrichtung bewegt, bis ein Zwischen-
raum zwischen den beiden Werkstückauflagen im Be-
reich eines stromabwärts der Drehkranzebene angeord-
neten Sägeblatts angekommen ist.
[0020] In Weiterbildung der Erfindung weist das Säge-
aggregat einen Schwenkarm auf, der den Drehkranz mit
dem Sägekopf verbindet und dessen Schwenkachse
parallel zu einer Drehachse des Drehkranzes angeord-
net ist, wobei das Sägeblatt mittels des Schwenkarms in
einen Bearbeitungsbereich hinein und aus dem Bearbei-
tungsbereich heraus verschwenkbar ist.
[0021] Durch Vorsehen eines solchen Schwenkarmes
kann das Sägeblatt vollständig aus dem Bearbeitungs-
bereich entfernt werden. Dies kann beispielsweise dann
notwendig sein, wenn Bearbeitungen mit den übrigen Be-
arbeitungswerkzeugen an der Drehkranzeinheit durch-
geführt werden sollen, beispielsweise Fräsen oder Boh-
ren des Profils. Steht ein Sägevorgang an, so kann der
Sägekopf mittels des Schwenkarms verschwenkt wer-
den, um die Schwenkachse des Sägekopfes, um die das
Sägeblatt verdreht werden kann, wieder senkrecht zur
Durchlaufrichtung eines zu bearbeitenden Profils und da-
mit auch senkrecht zu einer Drehachse des Drehkranzes
anzuordnen.
[0022] In Weiterbildung der Erfindung weist das Säge-
aggregat einen Zustellschlitten auf, mittels dem das Sä-

geblatt in radialer Richtung des Drehkranzes verschieb-
bar ist.
[0023] Ein solcher Zustellschlitten, der das Sägeag-
gregat mit dem Drehkranz verbindet, erhöht die Flexibi-
lität der erfindungsgemäßen Drehkranzeinheit weiter.
Um das Sägeblatt beim Sägen an einem zu bearbeiten-
den Profil vorbeizuführen, ein sogenannter Radialschnitt,
kann der Zustellschlitten verwendet werden und es ist
dadurch nicht erforderlich, den vollständigen Drehkranz
zu verschieben. Dadurch können auch Profile mit sehr
großem Querschnitt in der Drehkranzeinheit bearbeitet
werden, die so groß sind, dass der Drehkranz nicht aus-
reichend weit verschoben werden könnte, um eine voll-
ständige Profilseite mit dem Sägeblatt durchzuschnei-
den.
[0024] In Weiterbildung der Erfindung ist der Dreh-
kranz mittels zweier Zustellschlitten in einer Ebene ver-
schiebbar, die senkrecht zu seiner Drehachse liegt.
[0025] Durch die Verschiebung des Drehkranzes
selbst kann ein zu bearbeitendes Profil außermittig zum
Drehpunkt des Drehkranzes angeordnet werden. Da-
durch kann bei der Bearbeitung eine noch höhere Flexi-
bilität erzielt werden.
[0026] Das der Erfindung zugrunde liegende Problem
wird auch durch ein Verfahren zum Bearbeiten von Pro-
filen mit einem Profilbearbeitungszentrum mit einer
Drehkranzeinheit und einem an der Drehkranzeinheit an-
geordneten Sägeaggregat mit folgenden Schritten ge-
löst:

Anordnen eines Sägeblatts des Sägeaggregats in
einer vorgesehenen Schnittebene mittels Ver-
schwenken des Sägeblatts wenigstens um eine er-
ste, senkrecht zu einer Drehachse des Drehkranzes
liegenden Schwenkachse und/oder mittels Verdre-
hen des Drehkranzes mit dem Sägeaggregat, sowie
Zustellen des Sägeblatts in Richtung (y, z) auf ein
zu bearbeitendes Profil und/oder Verschieben eines
zu bearbeitenden Profils in oder entgegen einer
Durchlaufrichtung (x) des Profils durch den Dreh-
kranz.

[0027] Indem ein Sägeblatt mittels Verschwenken des
Sägeblatts und/oder mittels Verdrehen des Drehkranzes
in einer vorgesehenen Schnittebene angeordnet wird
und indem zusätzlich während eines Sägevorgangs das
Sägeblatt in Richtung auf ein zu bearbeitendes Profil zu-
gestellt wird oder ein zu bearbeitendes Profil in oder ent-
gegen einer Durchlaufrichtung des Profils bewegt wird,
wird eine Vielzahl auch äußerst komplizierter Sägebear-
beitungen an einem zu bearbeitenden Profil möglich.
[0028] In Weiterbildung der Erfindung ist das gleich-
zeitige Zustellen des Sägeblatts in Richtung (y, z) auf ein
zu bearbeitendes Profil und Verschieben des Profils in
oder entgegen einer Durchlaufrichtung (x) des Profils
durch den Drehkranz vorgesehen.
[0029] Auf diese Weise kann durch die Überlagerung
der Bewegung des Profils in oder entgegen einer Durch-
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laufrichtung (x) und dem Zustellen des Sägeblatts senk-
recht hierzu (y, z) eine Schnittbewegung in allen drei
Raumrichtungen erzielt werden. Dennoch wird der ver-
gleichsweise einfache Aufbau eines lediglich in y- und z-
Richtung zustellbaren Sägeblatts beibehalten.
[0030] In Weiterbildung der Erfindung wird das Säge-
blatt in Durchlaufrichtung (y) wenigstens abschnittsweise
vor einer Stirnseite eines zu bearbeitenden Profils ange-
ordnet und das Profil wird dann in oder entgegen einer
Durchlaufrichtung (x) des Profils durch den Drehkranz
verschoben.
[0031] Auf diese Weise ist es möglich, an einer Stirn-
seite eines Profils Ausklinkungen, Längsschnitte, Längs-
nuten und dergleichen mit Hilfe des Sägeaggregats an-
zubringen.
[0032] In Weiterbildung der Erfindung ist das Verschie-
ben von Werkstückspanneinrichtungen im Bereich des
Drehkranzes in und entgegen einer Durchlaufrichtung (x)
eines zu bearbeitenden Profils vorgesehen.
[0033] Durch Verschieben von Werkstückspannein-
richtungen kann Platz für eine vorgesehene Bearbeitung
geschaffen werden, beispielsweise kann aber auch das
Profil selbst während der Bearbeitung bewegt werden.
[0034] In Weiterbildung der Erfindung kann ein Aus-
richten der ersten Schwenkachse in einer Weise erfol-
gen, dass die erste Schwenkachse das zu bearbeitende
Profil schneidet, und nachfolgend kann das Sägeblatt
parallel zur ersten Schwenkachse in Richtung (y, z) auf
das zu bearbeitende Profil zugestellt werden.
[0035] Auf diese Weise kann ein sogenannter Stech-
schnitt ausgeführt werden, d.h. das Sägeblatt wird in
Richtung der Schwenkachse ins Profil hinein bewegt.
[0036] In Weiterbildung der Erfindung ist das Ausrich-
ten der ersten Schwenkachse in einer Weise vorgese-
hen, dass die erste Schwenkachse das zu bearbeitende
Profil nicht schneidet und das Sägeblatt wird dann par-
allel zur ersten Schwenkachse in Richtung (y, z) auf das
zu bearbeitende Profil zugestellt.
[0037] Auf diese Weise kann ein sogenannter Radial-
schnitt durchgeführt werden, bei dem also das Sägeblatt
entlang einer Profilkante gezogen wird, um das Profil im
Bereich dieser Kante durchzuschneiden. Die übrigen
Profilkanten können dann beispielsweise nach einem
Verdrehen des Drehkranzes mit dem Sägeaggregat und
Durchführen eines erneuten Radialschnitts durchge-
schnitten werden.
[0038] In Weiterbildung der Erfindung wird das Profil
in oder entgegen der Durchlaufrichtung (x) während der
Bearbeitung bewegt.
[0039] Auf diese Weise kann ein Sägeblatt durch Über-
lagerung der Bewegungen relativ zum Profil in allen drei
Raumrichtungen bewegt werden.
[0040] In Weiterbildung der Erfindung ist das Verdre-
hen des Drehkranzes um einen definierten Winkel, ins-
besondere 90° oder 180°, nach einem ersten Sägevor-
gang und erneutes Zustellen des Sägeblatts parallel zur
Schwenkachse während eines zweiten Sägevorgangs
vorgesehen.

[0041] Auf diese Weise können Profile mit sehr gro-
ßem Querschnitt, der nicht mehr in den Schnittbereich
des Sägeblatts passt, durch zwei oder mehr separate
Sägevorgänge vollständig abgetrennt werden.
[0042] Durch Verschwenken des Sägeblatts um seine
Schwenkachse, die senkrecht zur Durchlaufrichtung (x)
des Profils ausgerichtet ist, und nachfolgendes Verdre-
hen des Drehkranzes, kann das Sägeblatt in eine Schnit-
tebene gelegt werden, die dann einen sogenannten
Schifterschnitt oder Doppelgehrungsschnitt bewirkt. Die
Bewegung des Sägeblatts durch das Profil hindurch wäh-
rend des Sägevorgangs erfolgt dann durch eine Überla-
gerung der Bewegung des Sägeblatts in y- und z-Rich-
tung sowie eine Bewegung des Profils selbst in x-Rich-
tung.
[0043] In Weiterbildung der Erfindung wird ein Verhält-
nis zwischen einem Schnittbereich des Sägeblatts und
einer vorgesehenen Schnittfläche an einem zu bearbei-
tenden Profil bestimmt, wobei dann, wenn die vorgese-
hene Schnittfläche in den Schnittbereich des Sägeblatts
passt, eine Ausrichtung der ersten Schwenkachse so er-
folgt, dass diese das zu bearbeitende Profil schneidet,
und wobei dann, wenn eine vorgesehene Schnittfläche
nicht in den Sägebereich des Sägeblatts passt, eine Aus-
richtung der ersten Schwenkachse so erfolgt, dass diese
das zu bearbeitende Profil nicht schneidet und zwischen
zwei Bearbeitungsvorgängen ein Verdrehen des Dreh-
kranzes um einen definierten Winkel erfolgt.
[0044] Auf diese Weise kann je nach Querschnittsflä-
che und vorgesehener Schnittfläche an dem zu bearbei-
tenden Profil die optimale Einstellung und Abstimmung
der Sägevorgänge erfolgen. Das Bestimmen des Ver-
hältnisses zwischen einem Schnittbereich des Säge-
blatts und einer vorgesehenen Schnittfläche sowie die
nachfolgende Steuerung der Sägevorgänge kann in an
und für sich bekannter Weise mittels einer elektronischen
Steuereinheit erfolgen.
[0045] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
eine Reihenfolge mehrerer Sägevorgänge, insbesonde-
re beim Einbringen eines Klinkschnitts in das zu bear-
beitende Profil, sowie eine Orientierung einer Drehrich-
tung des Sägeblatts relativ zu dem zu bearbeitenden Pro-
fil unter Berücksichtigung eines Späneabflugs und/oder
einer Abflugrichtung eines mittels der Sägevorgänge ab-
getrennten Profilstücks zu bestimmen.
[0046] Die Entsorgung von Abfallstücken bei der Pro-
filbearbeitung, die insbesondere beim Einbringen von
Klinkschnitten von Bedeutung ist, ist generell problema-
tisch. Nicht nur abfliegende Sägespäne sondern vor al-
lem bei Klinkschnitten herausgetrennte Profilstücke
müssen zum einen überhaupt entsorgt und weiter auch
so aus dem Bearbeitungsbereich herausbewegt werden,
dass sie nachfolgende Bearbeitungen nicht stören und
auch nicht eine Profiloberfläche beschädigen. Bei dem
erfindungsgemäßen Verfahren wird nun die äußerst ho-
he Flexibilität der Drehkranzeinheit in Bezug auf die Ori-
entierung des Sägeblatts zu dem zu bearbeitenden Profil
auch dahingehend genutzt, dass eine Reihenfolge meh-
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rerer Sägevorgänge sowie eine Orientierung einer Dreh-
richtung des Sägeblatts so bestimmt wird, dass zum ei-
nen ein Späneabflug vorzugsweise bereits in Schwer-
kraftrichtung erfolgt und vor allem herausgetrennte Stük-
ke vorzugsweise nach unten abfallen bzw. in Richtung
eines bereitgestellten Abfallbehälters aus dem Bearbei-
tungsbereich herausbewegt werden. Üblicherweise wird
eine Drehrichtung des Sägeblatts und eine Reihenfolge
der Sägevorgänge so eingestellt, dass die Bewegung
des Sägeblatts beim letzten, das Heraustrennen des Pro-
filstücks bewirkenden Sägevorgang so eingestellt wird,
dass sich das Sägeblatt im Bereich der Schnittfläche
nach unten bewegt.
[0047] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Ansprüchen sowie der nachfolgen-
den Beschreibung bevorzugter Ausführungsformen der
Erfindung im Zusammenhang mit den Zeichnungen. Ein-
zelmerkmale der unterschiedlichen, in den Zeichnungen
dargestellten Ausführungsformen können dabei in belie-
biger Weise miteinander kombiniert werden, ohne den
Rahmen der Erfindung zu überschreiten. In den Zeich-
nungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht ei-
ner erfindungsgemäßen Drehkranz-
einheit,

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf die
Drehkranzeinheit der Fig. 1,

Fig. 3A bis 3C verschiedene Anordnungen des Sä-
geaggregats zum Durchführen von
Trennschnitten unter einem Winkel
von 90° an einem zu bearbeitenden
Profil,

Fig. 4A bis 4C unterschiedliche Anordnungen der
Drehkranzeinheit der Fig. 1 zum
Durchführen von Trenn-, Keil- und
Spitzenschnitten unter einem Winkel
zwischen 0° und 90°,

Fig. 5A und 5B Anordnungen der Drehkranzeinheit
der Fig. 1 zum Durchführen von
Längsschnitten an einem zu bearbei-
tenden Profil,

Fig. 6A und 6B unterschiedliche Anordnungen der
Drehkranzeinheit der Fig. 1 zum
Durchführen von Endeinschnitten in
ein zu bearbeitendes Profil,

Fig. 7 eine Seitenansicht einer erfindungs-
gemäßen Drehkranzeinheit in einer
ersten Position des Drehkranzes,

Fig. 8 die Drehkranzeinheit der Fig. 7 in ei-
ner anderen Position der Drehkranz-

einheit und

Fig. 9A bis 9H verschiedene Möglichkeiten von Sä-
gebearbeitungen an einem Profil mit
der erfindungsgemäßen Drehkranz-
einheit.

[0048] In der schematischen Ansicht der Fig. 1 ist eine
Drehkranzeinheit 10 dargestellt, die einen Drehkranz 12
und insgesamt vier an dem Drehkranz angeordnete Be-
arbeitungswerkzeuge 14, 16, 18 und 20 aufweist. Die
Bearbeitungswerkzeuge 14, 16 und 18 sind jeweils als
Bohr- bzw. Fräsaggregate ausgebildet und können mit-
tels eines nicht dargestellten Zustellschlittens in den
Richtungen des jeweils eingezeichneten Doppelpfeils,
also radial zum Drehkranz 12, bewegt werden. Der Dreh-
kranz 12 in Form eines Kreisringes bildet somit eine
Werkzeugaufnahmefläche für die Bearbeitungswerk-
zeuge 14, 16, 18 und 20.
[0049] Das Bearbeitungswerkzeug 20 ist als Sägeag-
gregat ausgebildet und weist ein kreisförmiges Sägeblatt
22, D auf, das drehbar an einem Sägekopf 24, C befestigt
ist. Der Sägekopf 24, C ist schematisch als langgestreck-
ter Arm ausgebildet und das Sägeblatt 22, D ist um eine
Achse c schwenkbar sowie um seine Drehachse d dreh-
bar. Der Sägekopf 24 C ist an einem Schwenkarm 23, B
angeordnet, der um eine Schwenkachse b relativ zu ei-
nem Basisteil 26, A verschwenkbar ist. Das Basisteil 26,
A ist mittels eines Zustellschlittens in den Richtungen
des Doppelpfeils a bewegbar, also radial zum Drehkranz
12.
[0050] Um mittels des Sägeaggregats 20 ein Profil 28
zu bearbeiten, wird zunächst der Schenkarm 23, B zu-
sammen mit dem Sägekopf 24 um die Schwenkachse b
entlang dem Doppelpfeil 30 verschwenkt, bis die
Schwenkachse c in radialer Richtung zum Drehkranz 12
ausgerichtet ist. Die Schwenkachse c steht dann senk-
recht auf einer Drehachse 32 des Drehkranzes 12. Die
Drehachse 32 fällt in der Darstellung der Fig. 1 mit einer
Durchlaufrichtung des zu bearbeitenden Profils 28 durch
den Drehkranz 12 zusammen und wird als x-Richtung
bezeichnet. Der Drehkranz 12 ist um seine Drehachse
32 drehbar, die durch einen gekrümmten Doppelpfeil 34
angeordnet ist. Mittels nicht dargestellter Zustellschlitten
kann der Drehkranz 12 darüber hinaus in den Richtungen
der Doppelpfeile 36 und 38 bewegt werden, entspre-
chend einer Bewegung in der y-Ebene bzw. z-Ebene.
[0051] Nach dem Verschwenken des Sägekopfes 24,
so dass die Schwenkachse c radial zum Drehkranz 12
ausgerichtet ist, kann das Sägeblatt 22 dann mittels des
Zustellschlittens an dem Basisteil 26 in Richtung a in
Richtung auf das zu bearbeitende Profil 28 zugestellt
werden oder der Drehkranz 12 wird insgesamt in y- oder
z-Richtung verschoben, um das Sägeblatt 22 linear re-
lativ zum zu bearbeitenden Profil 28 zu bewegen. Die
Darstellung der Fig. 2 zeigt in einer schematischen Sei-
tenansicht die Drehkranzeinheit 10 der Fig. 1. Der Sä-
gekopf 24 ist in die Stellung verschwenkt worden, in der
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die Schwenkachse c radial zum Drehkranz 12 ausgerich-
tet ist. Das Sägeblatt 22 befindet sich abschnittsweise
oberhalb des Profils 28 und ist abschnittsweise bereits
in das Profil 28 eingetaucht. Durch eine Bewegung des
Drehkranzes 12 entgegen der z-Richtung kann das Sä-
geblatt somit in Richtung auf das Profil 28 zugestellt wer-
den und das Profil 28 kann dadurch bis zur Hälfte durch-
geschnitten werden. Um das Profil 28 vollständig durch-
zuschneiden, müsste in der Darstellung der Fig. 2 der
Drehkranz 12 nach der Bearbeitung um etwa 180° ver-
schwenkt werden, so dass in der Darstellung der Fig. 2
das Sägeblatt 22 unterhalb des unten dargestellten Be-
reichs des Profil 28 zu liegen kommt. Eine erneute Be-
wegung des Drehkranzes 12 in z-Richtung kann dann
dazu verwendet werden, um das Profil 28 vollständig
durchzutrennen.
[0052] Während der Sägevorgänge wird das Profil 28
mittels zweier Werkstückauflagen und -spanneinrichtun-
gen 40 und 42 gehalten. Die Werkstückauflagen 40, 42
sind jeweils in den Richtungen der Doppelpfeile E und F
verschiebbar, also in und entgegen der y-Richtung. Die
Werkstückauflagen 40, 42 weisen Auflagerollen und
Spannrollen auf, um das Profil 28 während der Bearbei-
tung sicher gegen eine Verschiebung in y-und z-Richtung
zu halten. Die Auflagerollen unterhalb und Spannrollen
oberhalb des Profils 28 können entweder blockiert wer-
den oder es sind zusätzlich Spannstücke vorgesehen,
mit denen das Profil 28 während der Bearbeitung unver-
rückbar festgehalten wird. Nach erfolgter Bearbeitung
werden diese Spannstücke vom Profil 28 abgehoben und
das bearbeitete Profil 28 kann über die Auflagerollen und
Spannrollen austransportiert werden, die hierzu gegebe-
nenfalls angetrieben sind, und ein neues zu bearbeiten-
des Profilstück wird in den Bearbeitungsbereich verscho-
ben.
[0053] Eine Durchlaufrichtung des Profils 28 durch den
Drehkranz 12 verläuft in x-Richtung. Das Sägeaggregat
20 ist somit in Durchlaufrichtung x gesehen stromabwärts
des Drehkranzes 12 und auch stromabwärts eines Be-
arbeitungsbereichs angeordnet, in dem die weiteren Be-
arbeitungswerkzeuge 14, 16, 18 eine Bearbeitung vor-
nehmen. Bei einer Verschiebung des Sägeaggregats 20
relativ zum Drehkranz und auch bei einem Ausschwen-
ken des Sägekopfs 24 um die Schwenkachse b, siehe
Fig. 1, ist dadurch nicht zu befürchten, dass das Säge-
blatt die übrigen Bearbeitungswerkzeuge 14, 16, 18 be-
rührt oder die Bewegung des Sägeblatts durch sonstige
Bestandteile der Drehkranzeinheit 10 behindert wird.
[0054] Die Werkstückauflagen und -spanneinrichtun-
gen 40, 42 werden auch, je nachdem, ob eine Bearbei-
tung mittels der rotierenden Bearbeitungswerkzeuge 14,
16, 18 oder mit dem Sägeaggregat 20 vorgenommen
wird, in eine geeignete Position verfahren, um das Profil
28 jeweils möglichst nahe am Bearbeitungsbereich zu
spannen.
[0055] Die Darstellungen der Fig. 3A, 3B und 3C zei-
gen jeweils Trennschnitte, bei denen das Sägeblatt 22
in einem Winkel von 90° zur Durchlaufrichtung x bzw.

zur Drehachse 32 des Drehkranzes 12 ausgerichtet ist.
Das Profil wird dadurch senkrecht zu seiner Längsachse
abgeschnitten.
[0056] Gemäß Fig. 3A wird ein Trennschnitt unter ei-
nem Winkel von 90° als sogenannter Stechschnitt aus-
geführt, indem das Sägeblatt 22 in radialer Richtung des
Drehkranzes 12 in das Profil 28 hineinbewegt wird. Zu-
sätzlich kann der Drehkranz 12 noch in und entgegen
der y-Richtung bewegt werden, um das Profil bis zu sei-
ner Hälfte durchzuschneiden.
[0057] Fig. 3B zeigt das Sägeblatt 22 nach einer Ver-
drehung des Drehkranzes ausgehend von der Position
der Fig. 3A in einem Winkel von 180°. Das Sägeblatt 22
ist nun unterhalb des Profils 28 angeordnet und kann aus
dieser Position heraus das Profil 28 bis zur Hälfte durch-
trennen.
[0058] Die Darstellung der Fig. 3C zeigt eine Anord-
nung des Sägeblatts 22 so, dass die Drehachse d des
Sägeblatts 22 mit der Drehachse 32 des Drehkranzes
12 zusammenfällt. Gegenüber der Position der Fig. 3B
wurde das Sägeblatt 22 somit relativ zum Drehkranz 12
und in radialer Richtung hierzu, also parallel zum Dop-
pelpfeil a, in Richtung auf die Mitte des Drehkranzes 12
zu bewegt. Gleichzeitig wurde der Drehkranz 12 entge-
gen der y-Richtung verschoben, so dass nun das Profil
28 nicht mehr konzentrisch zum Drehkranz 12 angeord-
net, sondern seitlich, neben der Drehachse 32 des Dreh-
kranzes 12, liegt. Auch in der in Fig. 3C gezeigten Posi-
tion des Sägeblatts 22 kann nun ein Stechschnitt durch-
geführt werden, indem das Sägeblatt 22 zusammen mit
dem Drehkranz 12 in y-Richtung bewegt und dadurch
auf das Profil 28 zugestellt wird. Alternativ wird ein Ra-
dialschnitt durchgeführt, bei dem das Sägeblatt 22 in
oder entgegen der z-Richtung bewegt wird.
[0059] Die Auswahl der Positionen des Sägeblatts re-
lativ zum Profil 28 wird auch unter Berücksichtigung des
Späneabfalls gewählt. Bevorzugt ist ein Späneabfall in
Schwerkraftrichtung, also nach unten. Bei der Positio-
nierung des Sägeblatts zum Durchführen von Trenn-
schnitten wird somit auch die Drehrichtung des Säge-
blatts und die Schwerkraftrichtung berücksichtigt.
[0060] Zum Durchführen von Stechschnitten und Ra-
dialschnitten sind neben den in den Fig. 3A, 3B und 3C
gezeigten Positionen selbstverständlich auch noch an-
dere Anordnungen des Sägeblatts relativ zum Profil 28
und zum Drehkranz 12 möglich. Die Fig. 3A, 3B und 3C
zeigen lediglich beispielhaft drei mögliche Positionen
zum Durchführen von Trennschnitten unter einem Win-
kel von 90° zwischen Sägeblatt und Längsachse des Pro-
fils 28.
[0061] In den Positionen des Sägeblatts 22 der Fig.
3A, 3B und 3C können, wie erwähnt, auch sogenannte
Radialschnitte durchgeführt werden, bei denen das Sä-
geblatt 22 entlang den Richtungen des Doppelpfeils a
bewegt wird oder der Drehkranz 12 insgesamt und da-
durch zusammen mit dem Sägeblatt 22 in oder entgegen
der y-Richtung und der z-Richtung bewegt wird. Bei ei-
nem solchen Radialschnitt wird das Sägeblatt in etwa
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radialer Richtung am Profil vorbeibewegt.
[0062] Es ist zu erkennen, dass die Schwenkachse
des Sägekopfs c bei den Positionen der Fig. 3A und 3B
das Profil 28 schneidet, wohingegen die Schwenkachse
c in der Position der Fig. 3C das Profil 28 nicht schneidet.
[0063] Üblicherweise wird die Position der Fig. 3A oder
3B oder eine sonstige Position des Sägeblatts 22, bei
der die Schwenkachse c das zu bearbeitende Profil 28
schneidet, dann gewählt, wenn eine vorgesehene
Schnittfläche in den Sägebereich des Sägeblatts 22
passt. In einem solchen Fall kann das vollständige Profil
dann mittels eines einzigen Stechschnitts durchtrennt
werden. In den schematischen Darstellungen der Fig. 3A
und 3B ist zur Verdeutlichung der Querschnitte des Pro-
fils 28 allerdings größer gewählt, so dass die vorgese-
hene Schnittfläche bei vollständiger Durchtrennung des
Profils 28 nicht mehr in den Sägebereich des Sägeblatts
22 passt.
[0064] Wenn die vorgesehene Schnittfläche nicht in
den Sägebereich des Sägeblatts 22 passt, wird der vor-
gesehene Schnitt durch zwei oder mehr Sägevorgänge
durchgeführt, beispielsweise durch zwei Radialschnitte.
Hierzu wird die Schwenkachse c so ausgerichtet wie in
Fig. 3C, dass sie also das Profil 28 nicht schneidet. Das
Profil 28 wird dann in einem ersten Sägevorgang teilwei-
se durchtrennt, indem, wie beschrieben, das Sägeblatt
22 parallel zum Doppelpfeil a am Profil 28 entlang bewegt
wird. Nach Durchführen eines ersten Sägevorgangs wird
der Drehkranz 12 beispielsweise im Uhrzeigersinn um
90° verschwenkt, um die dann oben liegende Seite des
Profils 28 zu durchtrennen. Das Profil 28 kann dadurch
mittels insgesamt vier Sägevorgängen vollständig durch-
trennt werden.
[0065] Wenn der Sägebereich des Sägeblatts 22 groß
genug ist, um das Profil 28 mittels eines einzigen Radi-
alschnitts mindestens bis zur Hälfte durchzutrennen,
kann das Profil 28 selbstverständlich auch mittels ledig-
lich zwei Radialschnitten vollständig durchtrennt werden.
[0066] Die Darstellungen der Fig. 4A, 4B und 4C zei-
gen verschiedene Anordnungen des Drehkranzes 12
und des Sägeblatts 22 relativ zum Profil 28, wenn Trenn-,
Keil- und Spitzenschnitte mit einem Winkel zwischen 0°
und 90° zwischen Sägeblatt 22 und Längsachse des Pro-
fils 28 durchgeführt werden sollen.
[0067] Anhand der Darstellung in Fig. 4A ist zu erken-
nen, dass die Schwenkachse c radial auf den Drehkranz
12 ausgerichtet ist und die Schwenkachse c somit die
Drehachse 32 des Drehkranzes 12 schneidet. Das Profil
28 ist so angeordnet, dass seine Mittellängsachse mit
der Drehachse 32 zusammenfällt. Das Sägeblatt 22 ist
in der in Fig. 4a dargestellten Stellung um 45° zur Mittel-
längsachse des Profils 28 angestellt. Wie in der Darstel-
lung der Fig. 4A zu erkennen ist, ist das Profil 28 dabei
zu groß, um mit einem einzigen Stechschnitt des Säge-
blattes 22, also mit einer Bewegung des Sägeblatts 22
parallel zum Doppelpfeil a und in Richtung auf das Profil
28 zu, vollständig durchtrennt zu werden. Nach Anord-
nung des Sägeblatts 22 in der vorgesehenen Schnitte-

bene muss daher gleichzeitig der Drehkranz 12 in y-Rich-
tung und das Profil 28 in x-Richtung bewegt werden, um
durch die Überlagerung dieser beiden Bewegungen die
Wirkung zu erreichen, dass das Sägeblatt 22 sich unter
einem Winkel von 45° schräg durch das Profil 28 hindurch
bewegt.
[0068] Das Profil 28 wird während einer solchen Be-
wegung in oder entgegen der x-Richtung zweckmäßiger-
weise mittels eines nicht dargestellten Profilgreifers be-
wegt, der das Profil 28 in x-Richtung schiebt oder entge-
gen der x-Richtung zieht.
[0069] Um das Profil 28 nun vollständig unter einem
Winkel von 45° zu durchtrennen, nimmt das Sägeblatt
22 dann durch eine Verdrehung des Drehkranzes 12 um
180° die in Fig. 4B dargestellte Position ein. Auch in die-
ser Position der Fig. 4B erfolgt wieder eine überlagerte
Bewegung des Drehkranzes 12 in y-Richtung und des
Profils 28 in x-Richtung, um zu bewirken, dass das Sä-
geblatt 22 das Profil 28 unter einem Winkel von 45°
durchquert.
[0070] Die Darstellung der Fig. 4C zeigt eine Anord-
nung des Sägeblatts 22 relativ zum Profil 28, bei der die
Schwenkachse c zwar radial zum Drehkranz 12 ausge-
richtet ist, das Profil 28 aber nicht schneidet. In dieser
Position des Sägeblatts 22 kann beispielsweise ein Ra-
dialschnitt durchgeführt werden, indem das Sägeblatt 22
parallel zum Doppelpfeil a in Richtung auf das Profil 28
zugestellt wird. Zum Durchführen eines weiteren Schnitts
kann dann das Sägeblatt 22 beispielsweise um 90° um
die Schwenkachse c verschwenkt werden, um in einer
Seitenfläche des Profils 28 einen Keilschnitt anzubrin-
gen. Beispielsweise können aber auch Spitzenschnitte
an dem Profil 28 angebracht werden.
[0071] Die Darstellungen der Fig. 5A und 5B zeigen
eine Position des Sägeblatts 22 und des Drehkranzes
12 relativ zum Profil 28, in denen Längsschnitte an dem
Profil 28 angebracht werden können.
[0072] In der Darstellung der Fig. 5A fällt die Mittel-
längsachse des Profils 28 mit der Drehachse des Dreh-
kranzes 12 zusammen und die Schwenkachse c ist radial
zum Drehkranz 12 und so ausgerichtet, dass sie die Mit-
tellängsachse des Profils 28 schneidet. Das Sägeblatt
22 ist dadurch seitlich leicht versetzt zur Mittellängsachse
des Profils 28 angeordnet. In dieser Position des Säge-
blatts 22 kann nun das Profil 28 in oder entgegen der x-
Richtung bewegt werden, um einen Längsschnitt im Pro-
fil 28 vorzusehen.
[0073] Die Darstellung der Fig. 5B zeigt gegenüber der
Darstellung der Fig. 5A die um 180° gedrehte Anordnung
des Drehkranzes 12. In dieser Position kann mittels des
Sägeblatts 22 in eine Unterseite des Profils 28 ein Längs-
schnitt eingebracht werden.
[0074] Die Darstellungen der Fig. 6A und 6B zeigen
Positionen des Sägeblatts 22 bzw. des Drehkranzes 12
relativ zum Profil 28, in denen Endeinschnitte an dem
Profil 28 vorgenommen werden können. Das Sägeblatt
22 wird hierzu vor einer Stirnseite des Profils 28 ange-
ordnet. In der Darstellung der Fig. 6A ist das Sägeblatt
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parallel zur Durchlaufrichtung des Profils 28, also parallel
zur x-Richtung, angeordnet, so dass ein Längseinschnitt
in die Stirnseite des Profils 28 vorgenommen werden
kann.
[0075] In der Darstellung der Fig. 6B ist das Sägeblatt
22 in einem Winkel von 45° zur Durchlaufrichtung des
Profils 28, also zur x-Richtung, angeordnet. In dieser Po-
sition kann dann beispielsweise ein Anspitzen des Profils
28 oder ein keilförmiger Einschnitt in die Stirnseite des
Profils 28 vorgenommen werden. Wie bereits erläutert
wurde, wird eine Bewegung des Sägeblatts 22 innerhalb
der vorgesehenen Schnittebene durch eine Überlage-
rung einer Bewegung des Drehkranzes 12 in oder ent-
gegen der y-Richtung und/oder z-Richtung und einer Be-
wegung des Profils 28 in oder entgegen der x-Richtung
erreicht.
[0076] Die Darstellung der Fig. 7 zeigt eine Seitenan-
sicht einer erfindungsgemäßen Drehkranzeinheit 50. Die
Drehkranzeinheit 50 weist ein Maschinengestell 52 auf,
an dem in nicht dargestellter Weise zwei Werkstückauf-
lagen 54, 56 angeordnet sind. Die Werkstückauflagen
54, 56 sind jeweils so angeordnet, dass sie in den Rich-
tungen der Doppelpfeile 58 relativ zum Maschinengestell
52 bewegt werden können, also in und entgegen der x-
Richtung. An dem Maschinengestell 52 ist mittels eines
Zustellschlittens 60 weiter eine Spanneinheit 62 höhen-
verstellbar angeordnet, die von oben her auf ein zu be-
arbeitendes Profilstück 64 bewegt werden kann, um die-
ses unverrückbar festzuhalten.
[0077] Die Werkstückauflagen 56, 54 sowie die Span-
neinheit 62 sind mit Auflagerollen bzw. Spannrollen ver-
sehen, um im nicht gespannten Zustand einen Weiter-
transport des Profils 64 bzw. eines bereits bearbeiteten
Profilstücks 66 zu erlauben. Eine Bewegung des zu be-
arbeitenden Profilstücks 64 während einer Sägebearbei-
tung ist auch dann erforderlich, wenn ein Längsschnitt
oder ein Schrägschnitt in dem Profil vorgenommen wer-
den soll. Hierzu wird dann die Spanneinheit 62 ein Stück
weit vom Profil 64 abgehoben, so dass nur noch die Rol-
len in Kontakt mit dem Profil sind. In dieser Lage kann
dann mittels eines lediglich schematisch dargestellten
Profilgreifers 68 das Profil 64 in und entgegen der x-Rich-
tung bewegt werden.
[0078] Die Drehkranzeinheit 50 weist weiter einen
Drehkranz 70 auf, der mittels einer Lagereinheit 72 um
eine Drehachse 74 drehbar zum Maschinengestell 52
angeordnet ist. In der dargestellten Position des Dreh-
kranzes 70 fällt die Drehachse 74 mit einer Mittellängs-
achse der Profile 64, 66 zusammen.
[0079] Die Lagereinheit 72 ist mittels zweier in der Dar-
stellung der Fig. 7 nicht erkennbarer Zustellschlitten in
der y-, z-Ebene verschiebbar, in der Darstellung der Fig.
7 also in die Zeichenebene hinein und aus dieser heraus
sowie nach unten bzw. nach oben.
[0080] An dem Drehkranz 70, der eine Werkzeugauf-
nahmeplatte bildet, ist ein erstes Bearbeitungswerkzeug
76 angeordnet, das als Bohr- bzw. Fräseinheit ausgebil-
det ist. Das Bearbeitungswerkzeug 76 ist mittels eines

Zustellschlittens 78 radial zum Drehkranz 70 verstellbar,
also in Richtung auf das zu bearbeitende Profil 64 zu und
von diesem weg.
[0081] An dem Drehkranz ist darüber hinaus ein Sä-
geaggregat 80 mit einem drehbaren, kreisförmigen Sä-
geblatt 82 angeordnet. Das Sägeaggregat 80 ist mittels
eines Zustellschlittens 84 in radialer Richtung zum Dreh-
kranz 70 verstellbar. Das Sägeaggregat 80 weist weiter
einen Sägekopf 86 auf, der einen Antriebsmotor und eine
Antriebswelle für das Sägeblatt 82 trägt und der selbst
um eine Schwenkachse 88 verschwenkbar ist. Das Sä-
geblatt 82 kann damit um die Schwenkachse 88 verdreht
werden, um in einem beliebigen Winkel zu einer Mittel-
längsachse der Profile 64, 66 angeordnet zu werden. Der
Sägekopf 86 ist an einem Schwenkarm 90 befestigt, der
über eine Schwenkachse 92 mit einer auf dem Zustell-
schlitten 84 angeordneten Basis 94 verbunden ist. Mittels
einer Schwenkbewegung um die Schwenkachse 92
kann dadurch der Sägekopf 86 in bzw. aus einem Bear-
beitungsbereich herausgeschwenkt werden.
[0082] In der dargestellten Position ist das Sägeblatt
82 parallel zur Drehachse 74 und damit auch parallel zur
Mittellängsachse der Profile 64, 66 angeordnet. Eine Be-
arbeitung des Profils 64 könnte mit dem Sägeblatt 82
demnach dahingehend vorgenommen werden, dass ein
in Längsrichtung verlaufender Endeinschnitt im Profil 64
vorgenommen wird.
[0083] Das Profil 66 ist lediglich zur Verdeutlichung
dargestellt, wäre während einer Sägebearbeitung des
Profils 64 aber bereits nach rechts abtransportiert wor-
den, um nicht gleichzeitig im Sägebereich des Sägeblatts
82 zu liegen.
[0084] Die Darstellung der Fig. 8 zeigt die Drehkranz-
einheit der Fig. 7 in einer gegenüber der Darstellung der
Fig. 7 um 180° gedrehten Position des Drehkranzes 70,
wobei zusätzlich auch das Sägeblatt 82 um die Achse
88 verschwenkt wurde. Wie ohne Weiteres zu erkennen
ist, ist das Bearbeitungswerkzeug 76 nun oberhalb des
Profils 64 angeordnet, wohingegen das Sägeaggregat
80 nun unterhalb des Profils 64 liegt. Darüber hinaus ist
der Sägekopf 86 gegenüber der Position in Fig. 7 um 90°
gedreht worden, so dass das Sägeblatt 82 nun senkrecht
zur Drehachse 74 des Drehkranzes 70 und damit auch
senkrecht zur Mittellängsachse des Profils 64 bzw. senk-
recht zur x-Richtung angeordnet ist. In der dargestellten
Position des Sägeblatts 82 könnte das Profil 64 somit
zur Hälfte durchtrennt werden, indem zunächst der Sä-
gekopf 86 mittels einer Bewegung des Basisteils 94 ent-
lang dem Zustellschlitten 84 auf das Profil 64 in die dar-
gestellte Position bewegt wird und dann der Drehkranz
70 insgesamt in y-Richtung verfahren wird, um an dem
Profil 64 einen Radialschnitt vorzunehmen. Zur vollstän-
digen Durchtrennung des Profils 64 könnte dann der
Drehkranz 70 um 180° geschwenkt werden, um auch
den in Fig. 8 oben liegenden Abschnitt des Profils 64 zu
durchtrennen.
[0085] Zweckmäßigerweise wird bei einer solchen Be-
arbeitung das Profil 64 so gehalten, dass sowohl der in
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der Fig. 8 rechte Profilabschnitt als auch der in Fig. 8
links des Sägeblatts liegende Profilabschnitt sowohl von
oben als auch von unten gehalten werden. In der Dar-
stellung der Fig. 8 ist daher neben den Werkstückaufla-
gen 54, 56 und der Spannvorrichtung 62 schematisch
eine weitere Spannvorrichtung 63 oberhalb der Werk-
stückauflage 54 eingezeichnet.
[0086] Anhand der Darstellungen der Fig. 7 und Fig.
8 ist zu erkennen, dass durch eine Verdrehung des Dreh-
kranzes 70 das Sägeblatt 82 allseitig an dem Profil 64
angreifen kann und somit in jede beliebige Seitenfläche
des Profils 64 ein Sägeschnitt eingebracht werden kann.
[0087] Die Darstellungen der Fig. 9A bis 9H zeigen
beispielhaft Sägebearbeitungen an Profilen 64, die mit
der erfindungsgemäßen Drehkranzeinheit vorgenom-
men werden können.
[0088] Die Fig. 9A zeigt ein Profil 64, das in einem Be-
reich 96 mit einem sogenannten Schifterschnitt oder
Doppelgehrungsschnitt versehen ist. Hierzu wird das Sä-
geblatt 82 zunächst um die Schwenkachse 88 um den
gewünschten Winkel verschwenkt und dann durch eine
Drehung des Drehkranzes 70 um die Drehachse 74 in
der gewünschten Schnittebene angeordnet. Eine Bewe-
gung des Sägeblatts durch das Profil 64 hindurch wird
dann mittels einer Überlagerung einer Bewegung des
Profils 64 in x-Richtung sowie einer Bewegung des Sä-
geblatts in oder entgegen der y- und/oder z-Richtung be-
wirkt.
[0089] Zusätzlich ist das Profil 64 in einem Bereich 98
abgesetzt bzw. ausgeklinkt. Nach dem Durchtrennen
des Bereichs 96 wird das Sägeblatt dann in einem an-
deren Winkel eingestellt, um den übrigen Abschnitt des
Profils im Bereich 98 zu durchtrennen.
[0090] Die Darstellung der Fig. 9B zeigt ein Profil 64,
das stufenartig abgesetzt ist. Ein erster Bereich des Pro-
fils 100 ist senkrecht zu einer Mittellängsachse des Pro-
fils 64 abgetrennt, auf diesen Bereich 100 folgen dann
aber stufenförmig zwei weitere Bereiche 102, 104, die
gegenüber dem Bereich 100 in Längsrichtung versetzt
sind. Zur Herstellung dieses stufenförmigen Endes des
Profils 64 können in dem Profil 64 zunächst Längsschnit-
te vorgenommen werden und abschließend werden die
Trennschnitte vorgenommen.
[0091] Weitere Möglichkeiten für Ausklinkungen, keil-
förmige Einschnitte, abgesetzte Endflächen sind in den
Darstellungen der Fig. 9C bis 9H dargestellt.
[0092] So zeigt Fig. 9C ein Profil, das mittels eines
Gehrungsschnitts abgetrennt und zusätzlich stufenartig
abgesetzt ist.
[0093] Fig. 9D zeigt ein spiegelbildlich zu Fig. 9C ab-
getrenntes Profil.
[0094] Fig. 9E zeigt ein Profilstück, in dem ein keilför-
miger Einschnitt vorgesehen wurde, wobei sich dieser
keilförmige Einschnitt ausgehend von einer Seitenwan-
dung des Profils in dieses hinein erstreckt.
[0095] Fig. 9F zeigt ein Profil, das zunächst senkrecht
zu seiner Längsachse abgetrennt und dann auf einem
Teil seiner Stirnfläche mit einem keilförmigen Einschnitt

versehen wurde.
[0096] Fig. 9G zeigt ein auf Gehrung geschnittenes
Profil, das zusätzlich noch abgesetzt ist.
[0097] Fig. 9H zeigt ebenfalls ein mit einem Gehrungs-
schnitt versehenes Profil, wobei ein unterer Bereich des
Profils stehen gelassen wurde.

Patentansprüche

1. Drehkranzeinheit (10; 50) für ein Profilbearbeitungs-
zentrum mit einem um eine Drehachse (32; 74) dreh-
baren Drehkranz (12; 70), wobei wenigstens ein Be-
arbeitungswerkzeug an dem Drehkranz (12; 70) an-
geordnet und eine Werkstückauflage (54, 56) für ein
zu bearbeitendes Profil (28; 64, 66) im Bereich des
Drehkranzes (12; 70) vorgesehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das wenigstens eine Bearbei-
tungswerkzeug ein Sägeaggregat (20; 80) ist.

2. Drehkranzeinheit nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sägeaggregat (20; 80) ei-
nen Sägekopf (24; 86) mit einem am Sägekopf (24;
86) gelagerten Sägeblatt (22; 82) aufweist, wobei
der Sägekopf (24; 86) drehbar um eine Schwenk-
achse (c; 88) relativ zum Drehkranz (12; 70) ver-
schwenkbar ist und wobei die Schwenkachse (c; 88)
wenigstens während einer Sägebearbeitung senk-
recht zu einer Drehachse (32; 74) des Drehkranzes
(12; 70) angeordnet ist.

3. Drehkranzeinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Sägeblatt (22; 82) des
Sägeaggregats (20; 80) relativ zu einer Werkstück-
auflage (54; 56) für ein zu bearbeitendes Profil (28;
64, 66) mittels einer Drehung des Drehkranzes (12;
70) um wenigstens 360 Grad verschwenkbar ist.

4. Drehkranzeinheit nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sä-
geaggregat (20; 80) so ausgebildet ist, dass das Sä-
geblatt (22; 82) in Durchlaufrichtung eines zu bear-
beitenden Profils (28; 64, 66) gesehen vor einer
Stirnseite des Profils (28; 64, 66) zu deren Bearbei-
tung anordenbar ist.

5. Drehkranzeinheit nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sä-
geblatt (22; 82) des Sägeaggregates (20; 80) relativ
zu einer Ebene des Drehkranzes (12; 70) in oder
entgegen einer Durchlaufrichtung eines zu bearbei-
tenden Profils (28; 64, 66) versetzt angeordnet ist.

6. Drehkranzeinheit nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sägeblatt (22; 82) in einer
Durchlaufrichtung eines zu bearbeitenden Profils
(28; 64, 66) gesehen stromabwärts der Ebene des
Drehkranzes (12; 70) angeordnet ist.
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7. Drehkranzeinheit nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Pro-
filgreifer (68) oder ein Antriebsmittel vorgesehen ist,
um ein zu bearbeitendes Profil (64) während der Be-
arbeitung in oder entgegen einer Durchlaufrichtung
(x) zu bewegen.

8. Drehkranzeinheit nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass im Be-
reich des Drehkranzes (12; 70) wenigstens zwei
Werkstückauflagen (54, 56) mit Spanneinrichtungen
(62) vorgesehen sind, wobei die Werkstückauflagen
(54, 56) in und entgegen einer Durchlaufrichtung (x)
verschiebbar sind.

9. Drehkranzeinheit nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sä-
geaggregat (20; 80) einen Schwenkarm (23; 90) auf-
weist, der den Drehkranz (12; 70) mit dem Sägekopf
(24) verbindet und dessen Schwenkachse (b; 92)
parallel zu einer Drehachse (32; 74) des Drehkran-
zes (12; 70) angeordnet ist, wobei das Sägeblatt (22;
82) mittels des Schwenkarms (23; 90) in einen Be-
arbeitungsbereich hinein und aus dem Bearbei-
tungsbereich heraus verschwenkbar ist.

10. Drehkranzeinheit nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sä-
geaggregat (20; 80) einen Zustellschlitten (26; 84)
aufweist, mittels dem das Sägeblatt (22; 82) in ra-
dialer Richtung des Drehkranzes (12; 70) verschieb-
bar ist.

11. Drehkranzeinheit nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Drehkranz (12; 70) mittels zweier Zustellschlitten in
einer Ebene (y. z) verschiebbar ist, die senkrecht zu
seiner Drehachse (32; 74) liegt.

12. Verfahren zum Bearbeiten von Profilen mit einem
Profilbearbeitungszentrum mit einer Drehkranzein-
heit (10; 50) und einem an der Drehkranzeinheit (10;
50) angeordneten Sägeaggregat (20; 80), mit fol-
genden Schritten: Anordnen eines Sägeblatts (22;
82) des Sägeaggregats (20; 80) in einer vorgesehe-
nen Schnittebene mittels Verschwenken des Säge-
blatts (22; 82) wenigstens um eine erste, während
eines Sägevorgangs senkrecht zu einer Drehachse
(32; 74) des Drehkranzes (12; 70) liegenden
Schwenkachse (c, 88) und/oder mittels Verdrehen
des Drehkranzes (12; 70) mit dem Sägeaggregat
(20; 80), sowie Zustellen des Sägeblatts (22; 82) in
Richtung (y, z) auf ein zu bearbeitendes Profil (28;
64) und/oder Verschieben eines zu bearbeitenden
Profils (28; 64) in oder entgegen einer Durchlaufrich-
tung (x) des Profils durch den Drehkranz (12; 70).

13. Verfahren nach Anspruch 12, gekennzeichnet

durch gleichzeitiges Zustellen des Sägeblatts (22;
82) in Richtung (y, z) auf ein zu bearbeitendes Profil
(28; 64) und Verschieben des zu bearbeitenden Pro-
fils (28; 64) in oder entgegen einer Durchlaufrichtung
(x) des Profils (28; 64) durch den Drehkranz (12; 70).

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 13, ge-
kennzeichnet durch Bestimmen eines Verhältnis-
ses zwischen einem Schnittbereich des Sägeblatts
(22; 82) und einer vorgesehenen Schnittfläche an
einem zu bearbeitenden Profil (28; 64), wobei dann,
wenn die vorgesehene Schnittfläche in den Schnitt-
bereich des Sägeblatts (22; 82) passt, eine Ausrich-
tung der ersten Schwenkachse (c, 88) so erfolgt,
dass diese das zu bearbeitende Profil (28; 64)
schneidet, und wobei dann, wenn eine vorgesehene
Schnittfläche nicht in den Sägebereich des Säge-
blatts (22; 82) passt, eine Ausrichtung der ersten
Schwenkachse (c, 88) so erfolgt, dass diese das zu
bearbeitende Profil (28; 64) nicht schneidet und zwi-
schen zwei Bearbeitungsvorgängen ein Verdrehen
des Drehkranzes (12; 70) um einen definierten Win-
kel erfolgt.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 14, ge-
kennzeichnet durch Bestimmen einer Reihenfolge
mehrerer Sägevorgänge, insbesondere zum Ein-
bringen eines Klinkschnitts, sowie einer Orientierung
einer Drehrichtung des Sägeblatts (22; 82) relativ zu
dem zu bearbeitenden Profil (28, 64) unter Berück-
sichtigung eines Späneabflugs und/oder einer Ab-
flugrichtung eines mittels der Sägevorgänge abge-
trennten Profilstücks.
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